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Während das Injection Transfer Moulding-Verfahren (ITM) 
bereits seit einigen Jahren bei der Verarbeitung vernetzender 
Formmassen eingesetzt wird, wurde es erst jüngst für die  
Verarbeitung thermoplastischer Formmassen erschlossen. 
Mittlerweile wurde das ITM-Werkzeugkonzept weiterent-
wickelt, so dass das Verfahren auch für die angusslose Bauteil-
herstellung eingesetzt werden kann. Es kann als eine viel- 
versprechende und preiswerte Alternative zu der bestehen-
den Heißkanaltechnik angesehen werden. 
Angusslose Bauteilherstellung durch ITM-Verfahren 
Heiß und kalt  
Formnestzahl zu mitunter extrem lan-
gen Fließwegen und einem Anstieg des 
Druckverlustes Ein hoher Druckverlust 
ist wiederum mit einer höheren Scher-
belastung der Schmelze verbunden, die 
mit der lokalen Dissipation zum Mole-
kulargewichtsabbau führen kann. Eine 
Alternative bietet die Ausbalancierung 
über eine so genannte Querschnitts-Ba-
lancierung, in der ein gleichmäßiger 
Druckverlust der Schmelze zu jeder Ka-
vität erreicht wird. Bei jeder Art der Ba-
lancierung muss jedoch bemerkt wer-
den, dass die sich einstellenden Druck-
verluste stark material- und prozess-
abhängig sind und daher durch Fein-
abstimmung bei der Inbetriebnahme 
optimiert werden müssen. Ebenso füh-
ren scherinduzierte Temperaturerhö-
hungen zu uneinheitlicher Temperatur-
verteilung der Schmelze im Verteilerka-
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nal und damit zu uneinheitlicher Fül-
lung der Kavitäten.  
Eine interessante Verarbeitungsalterna-
tive, bei der alle Kavitäten bei niedrigem 
Druckverlust und geringer Scherbelas-
tung gleichmäßig gefüllt werden, bietet 
das Injection Transfer Moulding-Verfah-
ren. Während das ITM-Verfahren be-
reits seit einigen Jahren bei der Ver-
arbeitung vernetzender Formmassen 
eingesetzt wird, wurde das Verfahren 
erst jüngst für die Verarbeitung thermo-
plastischer Formmassen erschlossen.  
Werkzeuge mit heißer und  
kalter Seite 
Werkzeuge für die Thermoplastver-
arbeitung, die nach dem Injection 
Transfer Moulding-Verfahren arbeiten, 
sind dadurch gekennzeichnet, dass sie 
sich in eine heiße und eine kalte Seite 
teilen. Die durch elektrische Heizele-
mente temperierte heiße Seite ist die 
Düsenseite, die Schließseite ist wie bei 
einem konventionellen Thermoplast-
spritzgießwerkzeug über eine Flüssig-
keitstemperierung kalt temperiert. Der 
Wärmeaustausch zwischen kalter und 
heißer Werkzeughälfte wird durch eine 
Wärmedämmplatte reduziert. In der 
heißen Werkzeugseite findet sich ein 
sogenannter Transfertopf, in den die 
Schmelze zunächst aus dem Spritzgieß-
aggregat gelangt. Von dort aus wird die 
Schmelze über ein Kolben/Zylinder-Sys-
tem in die Kavitäten überführt. Das 
Temperaturprofil zwischen heißer und 
kalter Werkzeughälfte bestimmt den 
Erstarrungspunkt der Schmelze und so-
mit den am Bauteil verbleibenden An-
guss. 
Die bisherigen Untersuchungen am IKV 
beschäftigten sich mit der Prozessanaly-
se und einer Möglichkeit, das ITM-Ver-
fahren mit dem konventionellen Spritz-
gießen zu vergleichen. Hier zeigt sich, 
dass aufgrund der automatischen Ba-
lancierung im ITM-Verfahren alle Kavi-
täten gleichzeitig gefüllt werden, was 
sich in einheitlicher Bauteilqualität von 
Zyklus zu Zyklus widerspiegelt. Bei die-
sen Untersuchungen wurden jeweils 
Prozessablauf beim ITM-Verfahren 
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Im Bereich der Mehrfachkavitätenwerk-
zeuge unterliegt die Kontrolle über den 
Füllvorgang der Kunststoffschmelze in 
die Kavitäten immer noch gewissen Ein-
schränkungen. Der Forderung nach ein-
heitlicher Füllung aller Kavitäten, um 
Bauteile in gleich hoher Qualität her-
stellen zu können, kann nur durch eine 
entsprechende Angussbalancierung 
nachgekommen werden. Das Anguss-
system kann entweder hydraulisch voll-
balanciert sein und besitzt gleiche Fließ-
wegelängen und Querschnitte zu allen 
Kavitäten. Dies führt jedoch bei hoher 
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schicht bildet einen thermischen Iso-
lator zwischen kaltem Werkzeug und 
schmelzeflüssigem Material im Düsen-
vorraum. Somit handelt es sich der De-
finition nach um einen modifizierten 
Heißkanal, dessen Beheizung einzig auf 
Wärmeleitung beruht. Eine weitere 
Randbedingung beinhaltet die Vermei-
dung einer hervorstehenden Anguss-
markierung, die die Funktionsfähigkeit 
des Artikels beeinträchtigen würde. 
Dies ist so gelöst, dass die Bauteile in ei-
ner versenkten Kugelkalotte ange-
spritzt werden. Eventuelle 
Anschnittmarkierungen 
bleiben versenkt und stören 
nicht. Da sich die Tempera-
turverteilung innerhalb der 
Angusshülse und insbeson-
dere im Anschnittbereich 
als Funktion konstruktiver 
wie prozesstechnischer Pa-
rameter einstellt, kann 
nicht ohne weiteres vorher-
gesagt werden, welches 
Temperaturniveau sich ein-
stellen wird. Aus diesem 
Grund wurde die Konzepti-
onsphase durch thermische 
Simulation mit dem Ziel be-
gleitet, die Temperatur des 
Anschnittpunktes zu ermit-
teln und stets oberhalb der Erstarrungs-
temperatur zu belassen.  
In praktischen Untersuchungen konn-
ten die Ergebnisse der thermischen Si-
mulation bestätigt werden. Mittels ei-
nes modifizierten Spritzgießwerkzeu-
ges wurden so genannte Fliesenkreuze, 
die im Baugewerbe Einsatz finden, voll-
automatisch hergestellt (12 Bauteile 
pro Zyklus). Die Serienreife des Verfah-
Modifiziertes ITM-Werkzeug für die angusslose Bauteilherstellung 
Bauteile aus 
dem ITM- 
Verfahren 
(Bilder: IKV)
Bauteile mit einem auf dem Bauteil ver-
bleibenden Anguss hergestellt. Um ei-
ne großtechnische Umsetzung des ITM-
Verfahrens für die Thermoplastver-
arbeitung zu ermöglichen und die weit-
reichenden Vorteile des Verfahrens 
nutzbar zu machen, wurde die Werk-
zeugtechnik weiterentwickelt, so dass 
nun die Herstellung von Bauteilen im 
ITM-Verfahren ohne einen am Bauteil 
verbleibenden Restanguss möglich ist. 
Minimale Wärmeabfuhr 
Das Gesamtkonzept des weiterent-
wickelten ITM-Werkzeugs zur anguss-
losen Bauteilherstellung zeigt, dass der 
Schmelzekanal durch eine Metallhülse 
gebildet wird, die auf der heißen Werk-
zeugseite montiert ist und über Wär-
meleitung auf hinreichend hoher Tem-
peratur gehalten wird. Mit der kalten 
Werkzeugseite hingegen steht die Hül-
se nur über einen Dichtbund in gerin-
gem Kontakt, so dass die Wärmeabfuhr 
minimal ist. Im Bereich der Wär-
medämmplatte und der kalten Werk-
zeugseite verhindert ein Luftspalt eine 
übermäßige Wärmeabfuhr aus der An-
gusshülse. Zusätzlich kann mit einer 
Isolierhülse die Wärmeabfuhr in das 
kalte Werkzeug reduziert werden. Um 
einen definierten Abrisspunkt zu ge-
währleisten und ein Fadenziehen zu 
vermeiden, besitzt jede Angusshülse ei-
ne Heißkanaldüsenspitze. Diese ist aus 
einem Material hoher Wärmeleitfähig-
keit und stellt somit eine hohe Tempera-
tur im Angussbereich sicher. Schmelze 
aus dem Angusskanal gelangt in den 
Düsenvorraum und erstarrt an der kal-
ten Werkzeugwand. Diese Kunststoff-
rens konnte bei der Herstellung von 
über 24 000 Fliesenkreuzen sicher ge-
stellt werden. 
Grundsätzlich lässt sich die angusslose 
Bauteilherstellung im ITM-Verfahren 
auf andere Artikelgeometrien übertra-
gen. So bedeutet der Verzicht auf Heiß-
kanäle beim ITM-Verfahren nicht zu-
letzt einen wirtschaftlichen Vorteil, da 
hierbei nicht nur die Anschaffungskos-
ten für die Anlagenkomponenten, son-
dern ebenso auch die für die nötige Re-
gelungstechnik reduziert werden. Zu-
dem bedeutet der Wegfall einer zusätz-
lichen Beheizung jeder Angusshülse  
eine Reduktion des Platzbedarfes. Die 
Kavitäten können wesentlich enger 
platziert werden. Schließlich werden 
die Kavitäten im ITM-Verfahren, be-
dingt durch das ITM-Werkzeugkonzept 
gleichmäßig gefüllt, was bei der vorlie-
genden Problemstellung mit alternati-
ven Konzepten nur mit hohem Auf-
wand möglich wäre. 
Es muss jedoch bemerkt werden, dass 
es sich beim ITM-Verfahren um ein für 
die Thermoplastverarbeitung neues 
Konzept handelt, dessen Potenzial sich 
erst in Anwendungsfällen der Produkti-
on beweisen muss. An dieser Stelle gibt 
das IKV Hilfestellung bei der Umset-
zung des Verfahrens in die Praxis. Be-
reits jetzt kann das Verfahren durch die 
Möglichkeit der angusslosen Bauteil-
herstellung als sinnvolle Ergänzung zu 
der bestehenden Heißkanaltechnik an-
gesehen werden. 
Die Literatur zum Artikel finden Sie un-
ter dem Suchbegriff: Literatur „Heiß 
und kalt“ auf der Seite www.plastver
arbeiter.de. 
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